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0 Maschine zum Herstellen von tiefgezogenen Bechern mit Fuss. 
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0 Um Verpackungsbecher mit Fufien herzustellen 
und um dafur eine FFS-Maschine bekannter Art ver- 
wenden, diese aber auch ohne Umstellung normal 
fur Becher ohne FuBe betreiben zu konnen. wird 
eine Maschine derart vorgeschlagen, dafi minde- 
stens um eine Rapportlange (L) hinter der Tiefzieh- 
station (TS) und neben der Becherfolienforderstrek- 
ke (BFF) eine FuBvorrats- Oder FuBbildungsstation 
(FS) mit einem mit EInzelfuBtransportelementen (1) 
versehener Quertransport (2) angeordnet ist, wobei 
die Einzelfufitransportelemente (1) anzahl- und for- 
mationsentsprechend zu den Bechertiefziehelemen- 
ten der Tiefziehstation (TS) angeordnet sind. Der 
Quertransport (2) untergreift die der Tiefziehstation 
(TS) folgende Becherforderstrecke (BF) unterhalb 
der Becherbodenebene und die EinzelfuBtransport- 
elemente (1) sind gegen die Becherbodenebene und 
gegen in die Becher einfahrbare Gegenhalter ver- 
stellbar am Quertransport (2) angeordnet. 
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Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Her- 
stetlen von tiefgezogenen Bechern mit FuB, beste- 
hend aus einer Becherfolienforderstrecke mit Fo- 
lienvorwarm-, Tiefzieh- und Folgestationen. 

Becher mit FuB aus Kunststoff zur Verpackung 
von Nahrungsmittein, bspw. Marmelade, Cremes, 
Joghurt o. dgl. sind bekannt, und zwar sowohl in 
Form von SpritzguBbechem als auch Tiefziehbe- 
chem. Die SpritzguSherstellung verlangt teilbare, 
also aufwendige Formwerkzeuge, da sich durch die 
Ausbildung eines FuBes am Becher eine starke 
Ringsumhinterschneidung ergibt und ein solcher 
Becher nur durch radiales Offnen der Formwerk- 
zeuge entformt werden konnen. Urn die Herstel- 
lung derartiger Becher dem gunstigeren Tiefziehen 
aus einem Folienband zuganglich zu machen, hat 
man, soweit bekannt, an den Formwerkzeugen von 
FFS-Maschinen (Formen, Fullen, Siegein) ange- 
setzt. siehe bspw. GB-A-2079668, und Tiefzieh- 
formwerkzeuge entwickelt, mit denen es moglich 
ist, derartige Becher mit FuB in einem Stuck aus 
einem Folienband zu formen. Die dafur erforderli- 
Chen Formwerkzeuge sind jedoch im Vergleich zu 
SpritzguBwerkzeugen nicht minder aufwendig, son- 
dern eher noch aufwendiger, wobei nachteilig htn- 
zukommt, dafi die damit hergestellten Becher am 
Boden einen in das Becherinnere offenen Ringspalt 
aufweisen, der dadurch zustandekommt, daB man 
die tiefgezogene Folienzugabe fur die Ausbildung 
des Fufles und des Bodens nach innen einstulpen 
muB, wodurch ein doppelwandiger FuB entsteht. 
Ein weiterer Nachteil ist dadurch gegeben, daB 
derartig ausgestattete FFS-Maschinen nur fur die 
Hersteilung derartiger Becher genutzt werden kon- 
nen, d.h., wollte man mit solchen Maschinen einfa- 
che Becher herstellen, also solche ohne FuB, so 
muBte die ganze Tiefziehstation ausgebaut und mit 
anderen herkommlichen Tiefziehwerkzeugen um- 
gerustet werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
herkommliche FFS-Maschine derart auszubilden 
bzw. umzugestalten, daB mit dieser, ohne umrusten 
zu mussen, sowohl normale, fuBlose Becher als 
auch Becher mit FuB und spaltfreiem Boden herge- 
stellt werden konnen. 

Diese Aufgabe ist mit einer Maschine der ein- 
gangs genannten Art nach der Erfindung durch die 
im Kennzeichen des Patentanspruches 1 angefuhr- 
ten Merkmale gelost. 

Unter "formationsentsprechend" ist dabei zu 
verstehen, daB die Art der Formation der Becher 
mit der der FuBe in der FuBbildungsstation uberein- 
stimmt, der dortige Raster aber kleiner ist als der 
Raster der Becheranordnung in der Becherfolie. 

Bei dieser erfindungsgemaB ausgebildeten Ma- 
schine handelt es sich also urn eine ganz normale 
FFS-Maschine, die jedoch hinter der Tiefziehstation 
eine FuSvorrats- oder FuBbildungsstation aufwelst 



und die ggfls. lediglich etwas langer ist, was aber 
fur die Hersteilung ggfls. fuBloser Becher keine Rol- 

le spielt. Der Tiefziehvorgang fur die Becher bleibt 
in beiden Fallen der gleiche, da die FuBe quer von 

5 auBen an die tiefgezogenen Becher von unten her- 
angefuhrt und mit den Bechern verbunden werden, 
was bspw. mit einem geeigneten Klebemittel 
(bspw. Hotmeld) erfolgt. Diese FuBapplikation er- 
folgt an den Becherboden, wenn die tiefgezogenen 

10 Becher als Gruppe mit dem vorgegebenen Raster 
mit dem Becherfolienband noch eine Einheit bil- 
den, da sich ja daran noch der Fullvorgang und 
das SchiieBen mit einer von oben zulaufenden 
Deckfolie anschlieBen, wonach die fertigen, gefull- 

75 ten und verschlossenen Becher ausgestanzt wer- 
den. Was die alternative "FuBvorrats- oder FuBbil- 
dungsstation" betrifft, so konnen zum einen die 
FuBe in geeigneter Weise vorgefertigt, magaziniert 
und dann mittels eines geeigneten Querforderers 

20 unter die tiefgezogenen Becher gebracht und mit 
den Boden verbunden werden. Da dies mit relativ 
aufwendigen Obergabe- und Wendemechaniken 
verbunden ist, wird die Verwendung einer FuBbil- 
dungsstation bevorzugt, d.h., Herstellen der FuBe 

25 ebenfalls durch Tiefziehen, was im Takt mit der 
damit ausgerusteten FFS-Maschine erfolgt. Mit 
Rucksicht auf den in der Regel und in bezug auf 
den Becherdurchmesser kleineren Durchmesser 
des FuBes und um den Verschnitt der FuBfolie so 

30 klein wie moglich zu halten, wird vorteilhaft die 
Maschine bzw. die FuBbildungsstation derart aus- 
gestaltet, daB diese in Form einer kombinierten 
Uberkopf-FuBtiefzieh- und Stanzstation mit zur Be- 
cherfolienforderstrecke paralleler FuBfolienforder- 

35 strecke und mit FuBtiefzieh- und Stanzelementen 
ausgebildet ist, die in bezug auf den Becherraster 
rasterreduziert. aber auf den Becherraster einstell- 
bar am Quertransport angeordnet sind. Das Tiefzie- 
hen der FuBe erfolgt also zwar mit Werkzeugen, 

40 die in ihrer Anzahl und ihrer Formation denen der 
Bechertiefziehstation entsprechen, wobei aber die 
Abstande der FuBzentren zueinander entsprechend 
kleiner sind. 

Da die FuBe bereits in ihrer Applikationsstel- 
45 lung erzeugt werden, bedarf es keinerlei schwenk- 
bar und raumbeanspruchenden Ubergabemechani- 
ken wie bei vorgefertigten und magazinierten Fu- 
Ben, sondern es sind nur im wesentlichen lineare 
Quer- und Hubbewegungen auszufuhren, was noch 
50 naher eriautert wird. 

Abgesehen vom vorerwahnten maschinellen 
Vorteil der Benutzbarkeit herkommlicher FFS-Ma- 
schinen, die also auch ohne weiteres nachgerustet 
werden konnen und die im nachgerusteten oder im 
55 von vornherein erfindungsgemaB ausgerusteten 
Zustand ohne Eingriff sowohl zur Hersteilung fuBlo- 
ser Becher als auch solcher mit FuB betrieben 
werden konnen, hat das Ganze auch noch den 
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Vorteil, dafi man an die Becher in Form, Farbe und 
Kunststoffmaterial unterschiedliche FuBe herstellen 
und an die Becher applizieren kann. 

Die erfindungsgemaSe Maschine, weitere Aus- 
gestaltungen und Vorteile werden nachfolgend an- 
hand der zeichnerischen Darstellung von Ausfuh- 
rungsbeispielen naher eriautert. 
Es zeigt schematisch 
Fig. 1 A.B in Seitenansicht sine typische Be- 
cherform mit anzusetzendem (A) 
und mit angesetztem Fu6 (B); 
Fig. 2 eine Draufsicht auf den hier inter- 

essierenden Bereich einer FFS- 
Maschine mit erfindungsgemaBer 
Ausbitdung; 

Fig. 3 eine Teilansicht in Pfeilrichtung X 

gemaB Fig. 2; 
Fig. 4 eine Ansicht in Pfeilrichtung Y ge- 

maB Fig. 1 und 
Fig. 5,6 vergroBert und teilweise im 
Schnitt die Elemente zur Ausfor- 
mung, Ausstanzung und fur den 
Transport eines BecherfuBes. 
Die Maschine besteht wie bisher aus einer 
Becherfolienfordestrecke BFF mit Folienvorwarm-, 
Tiefzieh- TS und Folgestationen. Nicht dargestelit 
sind die Folienvorwarm- und Folgestationen (Ful- 
len. Abdecken, Ausstanzen), da allgemein bekannt. 
Ebenfalls nicht dargestelit ist die mogliche Ausfuh- 
rungsform, bei der vorgefertigte und magazinierte 
FuBe verarbeitet werden. da hierfur in der Verpak- 
kungsmaschinentechnik bekannte Abnahme- und 
Ubergabeelemente und zugehorige Mechaniken 
zur Verfugung stehen, die die Abnahme aus dem 
Magazin, die Ubergabe und den Quertransport 
ubernehmen. Wesentlich sind aber auch hierbei die 
vorerwahnten MaBgaben, daO namlich mindestens 
um eine Rapportlange L hinter der Tiefziehstation 
TS und neben der Becherfolienforderstrecke BFF 
eine FuBvorratsstation FS mit einem mit EinzelfuB- 
transportelementen versehener Quertransport ange- 
ordnet ist, wobei die EinzelfuBtransportelemente 
anzahl- und formationsentsprechend zu den Be- 
chertiefziehelementen der Tiefziehstation TS ange- 
ordnet sind, und daB der Quertransport die der 
Tiefziehstation TS folgende Becherforderstrecke 
BF unterhalb der Becherbodenebene E untergreift 
und daB die EinzelfuBtransportelemente gegen die 
Becherbodenebene E und gegen in die Becher B 
einfahrbare Gegenhalter G verstellbar am Quer- 
transport angeordnet sind. 

DargesteUt ist demgegenuber die bevorzugte 
Ausfuhrungsform In Fig. 2, mit der die FuBe F 
ebenfalls im Tiefziehverfahren hergestellt werden. 
Unter Zugrundelegung der gleichen Merkmale sind 
hierbei die EinzelfuBtransportelemente mit 1 und 
der Quertransport mit 2 bezeichnet und mit ihrer 
speziellen konstruktiven Gestaltung verdeutlicht. 



Dargestelit ist ferner die bevorzugte Ausfuhrungs- 
form, bei der mit Rucksicht auf moglichst geringen 
Verschnittanfall an den FuBfolien FF die FuBbil- 
dungsstation FS in Form einer kombinierten Uber- 

5 kopf-FuBtiefzieh- und Stanzstation 3 mit zur Be- 
cherfolienforderstrecke BFF paralleler FuBfolienfor- 
derstrecke FFF und mit FuBtiefzieh- und Stanzel- 
ementen S ausgebildet Ist, die in bezug auf den 
Becherraster R rasterreduziert, aber auf den Bech- 

10 erraster einstelibar am Quertransport 2 angeordnet 
sind. Fur diese Rasteranpassung ist der Quertrans- 
port 2 der Maschine aus einem Gestell 8 mit zwei 
parallelen Fuhrungsstangen 9 gebildet, auf denen 
hulsengefuhrte. paarweise mit Spreizelementen 10 

75 gekoppeite Querstangen 11 und an diesen die das 
Untertell U der FuBtiefzieh- und Stanzstation 3 bil- 
denden EinzelfuBtransportelemente 1 angeordent 
sind, wobei im Stellweg zwischen der FuBtiefzieh- 
und Stanzstation 3 und der Becherforderstrecke BF 

20 Querspreizfuhrungen 10' angeordnet sind. 

Fur die Spreizung in Richtung der Fuhrungs- 
stangen 9, also quer zur Forderrichtung FR weisen 
auf Hohe der Spreizelemente 10 erstreckte, als 
Fuhrungskurven ausgebildete Querholme 13 des 

25 Gestelles 8 unter der Becherforderstrecke BF zu- 
einander eine geringere Distanz D als unter der 
FuBtiefzieh- und Stanzstation 3 auf, und beide Be- 
reiche der Querholme 13 gehen stetig im Uber- 
gangsbereich 13' als Kurven ineinander uber. 

30 Bezuglich der FuBtiefzieh- und Stanzelemente 

S wird auf Fig. 5, 6 verwiesen, wonach diese Ele- 
mente jeweils aus einem ringformigen Form- und 
Schneidstempel 4, einem diesen zentrisch durch- 
greifenden Saug/Druck- und Ubergabestempel 5 

35 und Follennieder- und Gegenhalter 6, 7 bestehen, 
die das stationare Oberteil 0 bilden, und aus dem 
gegen das Oberteil 0 verstellbaren, als Formstem- 
pel ausgebildeten Einzeltransportelement 1. Fur die 
Spreizung in Forderrichtung FR dienen die vorer- 

40 wahnten Querspreizfuhrungen 10' (gestrichelt in 
Fig. 1 angedeutet). 

Wenn Becher B mit FuB F gemaB Fig. 1 B 
hergestellt werden sollen, arbeitet die Maschine 
wie folgt, wobei als selbstverstandlich vorauszuset- 

45 zen ist, daB die die Maschine bildenden beiden 
Komponenten taktmaBig abgestimmt sind. 

Zum Tiefziehen der Becher B in der Tiefzieh- 
station TS bedarf es keiner Erlauterung, da dies in 
herkommlicher Weise geschieht, und zwar in Form 

50 einer Bechergruppe mit der bspw. dargestellten 
Anordnung im Raster R, der groBer ist als der 
Raster Ri der FuBbildungsstation FS, durch die im 
Takt die FuBfolle FF transportiert wird, die auf die 
Verschnittsammelrolle VR auflauft. Beim Ausform- 

55 und Stanzvorgang ist die FuBfolie FF (siehe Fig. 5) 
zwischen dem stattonaren Gegenhalter 7 und dem 
Folienniederhalter 6 eingespannt. 
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Der vom ringformigen Form- und Schneidstem- 
pel 4 umgebene und gefuhrte Saug/Druck- und 
Ubergabestempel 5 ist mit einer Saugplatte 5* ver- 
sehen, mIt der und dem Form- und Schneidstem- 
pel 4 die gewunschte Form des Fuf3es F vorgege- 
ben ist. Gleichzeitig mit dem Ansaugen wird das 
Einzelful3transportelement 1, das ein formentspre- 
chendes Kopfstuck 1' aufweist, von einer Hubleiste 
17, die alle vorhandenen zwoif Elemente 1 erfafit, 
betatigt. nach oben gegen die angesaugte FuBfotie 
FF gefahren. Nach Beendigung dieses Tiefziehvor- 
ganges wird der Form- und Schneidstempet 4 von 
einer Platte 4' etwas nach unten gedruckt, wodurch 
der ausgeformte FuB F ausgestanzt und vom auf 
Druck umgeschalteten Ubergabestempel 5, der den 
durch Wirkung emer Feder 18 wieder nach unten 
gehenden Kopfstuck 1' nacheilt, auf diesem abge- 
legt wird. Dies geschieht gleichzeitig mit alien fur 
eine Gruppe hergestellten FuBen F. Die auf Stan- 
gen 11 (siehe Fig. 1. 6) gelagerte EinzelfuBtrans- 
portelemente l mit den aufsitzenden FuBen F wer- 
den nun insgesamt auf den Fuhrungsstangen 9, auf 
denen die Stangen 11 mit Hulsen 19 gelagert sind, 
nach rechts unter die Becherfolienstrecke BFF ver- 
schoben. Jeweils zwei Hulsen 19 sind dabei, wie 
dargestellt, mit Kniegelenkgiiedern 20 gekoppelt, 
die beim Verschieben durch die entsprechend als 
Kurven geformten Querholme 13 des Gestelles 8 
gespreizt werden. Etwa nach dem gleichen Prinzip 
erfolgt die Spreizung der Elemente 1 In und gegen 
Forderrichtung, mit den Querspreizfuhrungen 10', 
so daB nunmehr alle Elemente 1 mit den aufsitzen- 
den FuBen F genau mittig unter den Becherboden 
zu stehen kommen, d.h., dem groBen Becherraster 
R entsprechen. Diese Spreizung in Forderrichtung 
kann bspw., da im einzelnen nicht dargestellt. 
durch zwischen je zwei Elemente 1 angeordnete 
Federn erfolgen, die diese Elemente 1 gegen die 
Querspreizfuhrungen 10' drucken, welche bezug- 
lich ihrer Distanzen umgekehrt angeordnet sind wie 
die Querholme 13. Mittig im Stellweg von links 
nach rechts ist beim Ausfuhrungsbeispiel eine Auf- 
tragseinrichtung 12 vorgesehen, mit der eine Kle- 
bemittelschicht auf die Boden der FuBe aufgetra- 
gen wird. Eine solche Klebemittel-Auftragseinrich- 
tung 12 kann bspw. aber auch unter der Becherfor- 
derstrecke BF unmittelbar hinter der Tiefziehstation 
TS angeordnet werden, die dann fur eine Klebemit- 
telbeschichtung der Becherboden sorgt. Wenn die 
Elemente 1 die dem Becherraster R entsprechende 
Stellung erreicht haben, wird wiederum die sich 
auch bis in diesen Bereich erstreckende Hubleiste 
17 betatigt. die die Kopfstucke 1' mit den FuBen F 
gegen die Becherboden druckt. Hierzu wird auf 
Fig. 4 verwiesen. gemaB der gleichzeitig von oben 
eine Traverse 14 mit im entsprechenden Raster R 
angeordneten Stempein 15 nach unten gedruckt 
wird, um einen Gegenhalt fur die Anpressung der 



Fu6e zu bilden. Die FuBfolie FF ist inzwischen um 
eine Rapportlange weitergeruckt, und wahrend 
der Ruckstellung der Elemente 1 gemaB Fig. 6 
unter das Oberteil gemaB Fig. 5 erfolgt bereits das 
5 Ansaugen und Tiefziehen einer neuen Gruppe von 
FuBen F. Wahrend der vorbeschriebenen Ausfor- 
mung der FuBe F und deren Obergabe an die 
Elemente 1 ist auch das Becherfolienband BFB um 
seine Rapportlange L nachgeruckt. 

10 

Patentanspruche 

1. IViaschine zum Herstellen von tiefgezogenen 
Bechern (B) mit FuB (F), bestehend aus einer 

75 Becherfolienforderstrecke (BFF) mit Folienvor- 

warm-, Tiefzieh(TS)- und Folgestationen, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB mindestens um eine Rapportlange (L) hin- 
ter der Tiefziehstation (TS) und neben der Be- 

20 cherfolienforderstrecke (BFF) eine FuBvorrats- 

oder FuBbildungsstation (FS) mit einem mit 
EinzelfuBtransportelementen (1) versehener 
Quertransport (2) angeordnet ist, wobei die 
EinzelfuBtransportelemente (1) anzahl- und for- 

25 mationsentsprechend zu den Bechertiefzieh- 

elementen der Tiefziehstation (TS) angeordnet 
sind, und daB der Quertransport (2) die der 
Tiefziehstation (TS) folgende Becherforder- 
strecke (BF) unterhalb der Becherbodenebene 

30 (E) untergreift und daB die EinzelfuBtransport- 

elemente (1) gegen die Becherbodenebene 
(E) und gegen in die Becher (B) einfahrbare 
Gegenhalter (G) verstellbar am Quertransport 
(2) angeordnet sind. 

35 

2. Maschine nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die FuBbildungsstation (FS) in Form einer 
kombinierten Uberkopf-FuBtiefzieh- und Stanz- 

40 station (3) mit zur Becherfolienforderstrecke 

(BFF) paralleler FuBfolienforderstrecke (FFF) 
und mit FuBtiefzieh- und Stanzelementen (S) 
ausgebildet ist, die in bezug auf den Becher- 
raster rasterreduziert, aber auf denBecherras- 

45 ter einstellbar am Quertransport (2) angeordnet 

sind. 

3. IViaschine nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

50 daB die FuBtiefzieh- und Stanzelemente (S) 

jeweils aus einem Form- und Schneidstempel 
(4), einem diesen zentrisch durchgreifenden 
Saug(Druck- und Ubergabestempel (5) und Fo- 
liennieder- und Gegenhalter (6, 7) bestehen- 

55 den, stationaren Oberteil (O) und aus dem 

gegen das Oberteil (0) verstellbaren, als Form- 
stempel ausgebildeten Einzeltransportelement 
(1) gebildet sind. 
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4. Maschine nach Anspruch 2 oder 3. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Quertransport (2) aus einem Gestell 
(8) mit zwei paralleien Fuhrungsstangen (9) 
gebildet ist. auf denen hulsengefuhrte, paar- 5 
weise mit Spreizelementen (10) gekoppelte 
Stangen (11) und an diesen die das Unterteil 
(U) der FuRtiefzieh- und Stanzstation (3) bil- 
denden EinzelfuBtransportelement (1) angeord- 
net sind, wobei im Stellweg zwischen der FuB- w 
tiefzieh- und Stanzstation (3) und der Becher- 
forderstrecke (BP) Quersprelzfuhrungen ange- 
ordnet sind. 

5. Maschine nach Anspruch 4, 75 
dadurch gekennzelchnet, 

daB auf Hohe der Spreizelemente (10) er- 
streckte Querholme (13) des Gestelles (8) un- 
ter der Becherforderstrecke (BF) zueinander 
sine geringere Distanz (D) als unter der Fu6- 20 
tiefzieh- und Stanzstation (3) aufweisen und 
beide Bereiche der Querholme (13) stetig als 
Kurven im Ubergangsbereich (13') ineinander 
ubergehen. 

25 

6. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB der Gegenhalter (G) aus an einer am Ge- 
stell (8) auf und ab bewegbaren Traverse (14) 
im Becherraster R angeordneten Stempein 30 
(15) gebildet ist. 

7. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB im Stellweg der EinzelfuBtransportelemen- 35 

te (1) zwischen FuBbildungsstation (FS) und 
Becherforderstrecke (BF) eine Klebemittel-Auf- 
tragseinrichtung (12) angeordnet ist. 

8. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 6, 40 
dadurch gekennzelchnet, 

daB unter der Becherfoiienforderstrecke (BFF) 
und hinter der Tiefziehstation (TS) eine Klebe- 
mittel-Auftragseinrichtung (12) angeordnet ist. 
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